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L.RIASSUNTO 



L'invenzione riguarda un metodo di fonnazione di un film per la costruzione di 
sacchetti per il confezionamento di prodotti sottovuoto, il quale comprende i passi di 
depositare una pellicola di resina aggiuntiva sulla faccia strato interna del film di 
partenza, di condurre il film di partenza complete di pellicola aggiuntiva tra un rullo 
liscio ed un rullo di formatura avente una molteplicM di solchi periferici estendentisi 
secondo Passe del rullo stesso, cio6 in diiezione trasversale al senso di avanzamento 
del film di partenza, e di portare la pellicola aggiuntiva a stretto contatto con il rullo di 
formatura in modo da creare rilievi emergenti dalla superficie interna del film 
composite risultante ed alternantisi con deicanali. 

L'invenzione riguarda anche il film ottenuto con il metodo e i sacchetti costruiti con 
il film. Figura unica 
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confezionamento sottovuoto di prodotti, e si riferisce in particolare ad un 
metodo per la formazione di un film multistrato, scanalato, adatto alia 
costruzione di detti sacchetti, nonch6 ai sacchetti realizzati con l'impiego di 
un tale film. 
Stato dell'arte 

Per il confezionamento e la conservazione sottovuoto di prodotti 
alimentari, quali prodotti alimentari come carni, salumi affettati, formaggi, 
ecc., gia e noto l'uso di sacchetti realizzati partendo da un film composito 
costituito da due o piu strati o pellicole accoppiati intimamente. Infatti, sono 
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Campo delPinvenzioiie 

La presente invenzione riguarda il settore dei sacchetti per un 
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noti sacchetti per un tale impiego dove ogni loro parete e foimata almeno da 
uno strato o pellicola estema impermeabile ai gas e da uno strato o pellicola 
interna in un materiale saldabile a caldo e compatibile con il prodotto da 
confezionare. 

Per l'evacuazione dell' aria dal sacchetto onde crearvi il vnoto al 
momento di racchiudervi il prodotto da confezionare, la superficie interna di 
almeno una parete del sacchetto e dotata di una moltepliciti di canali che 
agevolano aspirazione e uscita delParia dal fondo verso la bocca del sacchetto 
stesso prima della sua chiusura mediante saldatura. 

In un modo di realizzazione conosciuto, ogni sacchetto ha un reticolo 
di canali che si incrociano, definiti da una goffratura, cioe da una 
deformazione a pressione, di una faccia interna del sacchetto. 

In un altro modo di realizzazione, su almeno una faccia interna di ogni 
sacchetto sono ricavati dei rilievi isolati, a bolle o vesciche, che delimitano un 
reticolo di passaggi per un'evacuazione dell' aria quando aspirata dal 
sacchetto, 

Sia il film goffrato che il film dotato di bolle, anche quando accoppiati 
con film lisci, non pongono problemi particolari nel loro uso nella 
susseguente costruzione di sacchetti per Timpiego desiderato dal momento 
che i canali che agevolano Fevacuazione dell'aria non hanno un orientamento 
unidirezionale.. 

hi un altro modo ancora di realizzazione, i Canali di evacuazione 
dell'aria su almeno una faccia interna di ogni sacchetto sono delimitati da una 
serie di coste o rilievi filiformi che vanno dal fondo alia bocca del sacchetto 
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stesso. Le coste o rilievi definenti i canali possono essere paralleli, rettilinei o 
non, oppure divergenti a V in direzione della lunghezza del film. 

In tal caso, e secondo un modo di costruzione, i rilievi o coste sono 
ottenuti dalla deformazione meccanica a caldo in direzione longitudinale, 
owero nella direzione della lunghezza, di una pellicola aggiuntiva riportata, 
mentre esso avanza, sul film composito di partenza appena dopo la sua 
estrusione o successivamente su un film preparato in precedenza e ripreso. 

Tuttavia, Porientamento longitudinale dei rilievi, quindi dei canali, sul 
film di partenza implica Tadozione di una specifica tecnica di formazione dei 
sacchetti e la disponibilita di un'attrezzatura particolare, relativamente 
complessa e costosa. Questi sacchetti infatti devono essere formati gestendo, 
usando e sezionando il film longitudinalmente in modo che i canali definiti 
dalle coste o rilievi si estendano praticamente dal fondo aUa bocca di ogni 
sacchetto, mentre ci sono tecniche ed attrezzature piii usuali, stabilite ed 
economiche che potrebbero essere impiegate piii proficuamente, quali quelle 
utilizzate nella costruzione di sacchetti partendo da film lisci, goffirati o dotati 
di bolle in rilievo del tipo succitato. 
Scopo e Sommario delPInvenzione 

Scopo della presente invenzione b di proporre un metodo innovativo 
di formazione di un film composito scanalato in modo che questo film possa 
poi essere usato nella costruzione di sacchetti per il confezionamento di 
prodotti sottovuoto senza dover disporre di attrezzature particolari, bensl 
usufruendo vantaggiosamente delle tecniche ed attrezzature piu usuali ed 
economiche, le stesse del tipo impiegate, come detto sopra, nella costruzione 
di sacchetti partendo da film lisci, goffrati o dotati di rilievi a bolle. 
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Lo scopo b raggiunto, in accordo con l'invenzione, con la formazione 
di un film avente delle coste o rilievi delimitanti tra loro dei canali orientati in 
direzione della sua larghezza del film, vale a dire anche in direzione 
trasversale al senso di avanzamento del film nel corso della formazione delle 
coste o rilievi. 

Breve descrizione dei disegni 

L'invenzione sara illustrata piii in dettaglio nel seguito della presente 
descrizione fatta con riferimento all'allegato disegno, indicativo e non 
limitativo, nel quale Tunica figura mostra schematicamente i mezzi e la 
procedura per formare i rilievi/canali su una superficie di un film. 
Descrizione dettagliata dell'invenzione 

In detti disegni, con 10 e indicate un film di partenza composto, in 
maniera nota, almeno da due strati o pellicole di un diverso materiale 
plastico, intimamente accoppiati, per esempio, attraverso una coestrusione. II 
film 10 comprende usualmente uno strata esterno 1 1 impermeabile ai gas ed 
uno strata interno 12 in un materiale termoplastico saldabile a caldo e 
compatibile con il prodotto da confezionare. 

Sulla superficie dello strata intemol2, immediatamente dopo 
Testrusione del film di partenza 10 o in un tempo susseguente con una ripresa 
del film stesso, viene laminato, a mezzo di un estrusore 13 una pellicola 
aggiuntiva 14, in una resina uguale o compatibile con il materiale formante lo 
stesso strata interno. II tutto b poi condotto tra un rullo di riscontro 15, 
sostanzialmente liscio, ed un rullo di formatura 16, fungente anche, se 
necessario, da rullo di raffreddamento. 
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Lo strato estemo 11 del film appoggja aUora sul rullo di riscontro 15, 
mentre la pellicola aggiuntiva 14 b soggetta all'azione diretta del rallo di 
formatura 16, che evidentemente e orientato trasversalmente al direzione di 

avanzamento del film 10. 

Come mostrato nel disegno, nella superficie estema del rullo di 
formatura 16 sono ricavati dei solchi periferici 17, in numero e con 
dimension! prestabiliti, sostanzialmente paralleU all'asse del rullo stesso. I 
solchi possono essere paralleU o non paralleU, rettilinei, ondulati o di qualsiasi 
altra forma, continui o discontinui. Cosi, il rullo di formatura 16, a contatto 
con la peUicola aggiuntiva 14 sul film di partenza, ne causa una deformazione 
a caldo, facendo rifollare la resina della peUicola stessa nei solchi periferici 17 
e creando dei corrispondenti riUevi 18 sostanzialmente filiformi che si 

altemano con dei canali 19 

n film composito cosl ottenuto si presenta dunque con dei canaU 
orientati in direzione deua larghezza del film ed e poi utilizzabile per la 
costruzione di un sacchetto per il confezionamento sottovuoto. n film 
completo di riUevi/canaU 18, 19 pud essere infatti associato e saldato con un 
altro film uguale, oppure con un film piano, quale il film bi-strato di partenza 
10, per formare un elemento tubolare che viene poi gestito e ritagUato in 
modo da costruire sacchetti la cui profondita e orientata in direzione della 
larghezza del film ed in cui i canali si estendono dal fondo alia bocca di ogni 
sacchetto. 
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RIVENDICAZIONI 
1. Metodo di formazione di un film per la costruzione di sacchetti per 
il cohfezionamento di prodotti sottovuoto partendo da un film composto 
almeno da uno strata estemo in un materiale plastico impermeabile ai gas e da 
uno strata interne in un materiale termoplastico saldabile a caldo, intimamente 

accoppiati, caratterizzato dai passi di: 

- depositareconunestrusoreunapellicola(Uresinaaggiuntiva sullo strata 

intemo del film di partenza, la resina aggiuntiva essendo uguale o compatibile 
conil materiale termoplastico di detto strata intemo, 

- condurre il film di partenza complete di pellicola aggiuntiva tra un rullo 
di riscontro liscio ed un rullo di formatura avente una molteplicita di solchi 
periferici estendentisi secondo l'asse del rullo stesso, owero in direzione 
trasversale al senso di avanzamento del film di partenza, e 

- portare detta pellicola aggiuntiva a stretto contatto con detto rullo di 
formatura in modo da far rifollare a caldo porzioni di resina aggiuntiva nei 
solchi periferici del rullo di formatura, creando dei corrispondenti rilievi 
emergenti dalla superficie interna del film composite risultante e dei canali 
tra detti rilievi. 

2. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui la peUicola di resina 
aggiuntiva b depositata sullo strata intemo del film di partenza 
immediatamente dopo l'estrusione di questo o in un tempo successivo con un 

ripresa del film di partenza. 

3. Metodo secondo le rivendicazioni 1 e 2, in cui i solchi periferici sul 
rullo di formatura sono parallel! o non parallel!, rettilinei o non rettilinei, 
ondulati o di ogni altra forma. 
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4. Metodo secondo le rivendicazioni 1 e 2, in cui i solchi periferici sul 
rullo di formatura sono continui o discontinui. 

5. Un film multistrato in materiale plastico, per la formazione di 
sacchetti per il confezionamento di prodotti sottovuoto, costruito in accordo 
con il metodo delle rivendicazione 1-4. 

6. Un sacchetto per il confezionamento di prodotti sottovuoto costruito 
con l'uso del film composito secondo la rivendicazione 5 . 

7. Un sacchetto per il confezionamento di prodotti sottovuoto 
secondo la rivendicazione 6, il quale b ottenuto in modo che la sua profondita 
sia orientata nella direzione della larghezza del film cosi che i rilievi/canali si 
estendano su almeno una superficie interna del sacchetto, dal fondo alia bocca 
di questo. 

8. Un elemento tubolare continuo, awolgibile in rotolo, costruito con 
l'uso del film composito scanalato trasversalmente della rivendicazione 5, 
associate ad un film uguale o diverso e saldato con questo longitudinalmente 
lungo i lati. 

9. Metodo di formazione di un film scanalato trasversalmente per la 
costruzione di sacchetti per il confezionamento di prodotti sottovuoto, come 
sostanzialmente sopra descritto, illustrate e rivendicato per gU scopi 
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